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0 Schmelzldebstoff und Verfahren zu seiner Verarbeitung. 

@ GegenUber einem bekannten feuchtigkeitsver- 
netzenden Polyurethan-Schn:ielzklebstoff, der nur 
aus einer reaktiven Komponente besteht, welche un- 
kontrolliert mit einem Feuchtigkeltsangebot. so wie 
as vorgefunden wird. nach dem Erkalten vernetzt. 
wird mit der Erfindung ein Mehrkomponenten- 
SchmelzWebstoff vorgeschlagen, Der Schmelzkleb- 
stoff besteht aus zumindest zwei Komponenten, wel- 
che miteinander reagleren und erst kurz vor dem 
Auftragen gemischt werden. Die bleibende chemi- 

^sche Vernetzung findet deshalb kontrollierbar statt 
und ist nicht auf ein zufalliges Feuchtlgkeitsangebot 

^angewlesen. 
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Schmelzklebstoff und Verfahren zu s iner Verarb Itung 



Die vorliegende Erfindung betrifft einen 
Schmelzklebstoff. dessen Zusammenzusetzung, 
wie dieser verfugbar gemacht werden kann. und 
dessen besondere Verarbeitung. Im einzelnen be- 
zieht sich die Erfindung auf einen Schmelzklebstoff 
aus thermoplastischen Polymeren Oder Prepolyme- 
ren oder Kunstharzen Oder einem Gemisch aus 
diesen Stoffen Oder anderen Bestandtellen. von 
denen zumindest ein Bestandteil chemisch reaktiv 
ist sowie gegebenenfalls mtt Modifizierungsmittein 
wIe Kunstharz. Fullstoff. Farbstoff, Weichmacher 
und ahnliche. 

Schmelzklebstoffe sind allgemein thermoplasti- 
sche Stoffe. die beim Erwarmen erweichen und in 
einem erhohten Temperaturbereich, dem Erwei- 
chungsbereich, flUssig werden. Beim Abkuhlen auf 
Raumtemperatur erstarren sie wieder Dieser Vor- 
gang ist reversibel. das heifit, dafl diese Schmelz- 
klebstoffe beim Erwarmen wieder erweichen, was 
dann ein Nachteil ist. wenn die Klebstelle unter 
Warmeeinwirkung nicht wieder I5sbar sein soil, 
was bei den meisten Verklebungen die normale 
Forderung ist. Einige Schmelzklebstoffe ermogli- 
chen deshalb nur ein Verkleben fur Klebstellen, die 
in einem begrenzten Temperaturbereich beiastbar 
sind. 

Es gibt demgegenuber verbesserte Schmelz- 
klebstoffe. wie beisptelsweise aus der DE-OS 32 36 
313 bekannte. Diese Schmelzklebstoffe basieren 
auf feuchtigkeitsvernetzenden Polyurethanen. Das 
bedeutet. daB zusatzlich zu der physikalischen Ei- 
genschaft. bei Warme zu erweichen und beim Er- 
kalten wieder 2u erharten, eine chemische Reaktion 
abiauft und auch ein chemisches Vernetzen statt- 
findet. In diesem Schmelzklebstoff ist nur eine re- 
aktive Komponente enthalten Die chemische Reak- 
tion erfolgt dadurch, dafl der Klebstoff aus der 
Umgebung Feuchtigkeit aufnimmt und vernetzt. Da- 
durch verliert er nach einer gewissen Aushartzeit 
seine thermoplastischen Eigenschaften. Dieser 
Schmelzklebstoff ist gegenuber den eingangs ge- 
nannten insofern besser. als die Klebstellen nicht 
mehr so temperaturabhangig sind wie bei den ur- 
spriinglichen Schmelzklebstoff en. Bereits mit die- 
sem Schmelzklebstoff kann man begrenzt die Ver- 
arbeitungsvorteile von Schmelzklebstoffen mit den 
Qualitalsvorteilen von Reaktionsklebstoffen vereini- 
gen. 

Allerdings ist zur Vernetzung dieser reaktiven 
Schmelzklebstoffe unbedlngt Feuchtigkeit erforder- 
lich. Die praktische Anwendung ist deshalb auf 
solche Faile beschrankt. in denen Feuchtigkeit 
nach der Applikation des Klebstoffes und dem Fu- 
gen der Teile noch auf den Klebstoff einwirken 
kann. Bel der Verklebung wasserdampfdichter 



Werkstoffe ist dies nicht. Oder nicht in ausreichend 
sicherem Mal3 der Fall, so daB derartige Schmelz- 
klebstoffe hier nicht angewandt werden kdnnen. 
Auf der anderen Seite ist vor der Auftragung des 

5 Klebstoffes Feuchtigkeit in jedem Falle st5rend. 
Dies gilt sowohl fur den Herstellungsprozefl als 
auch fQr die Lagerung und das Aufschmelzen im 
VerarbeitungsgerSt. Aufgrund der Feuchtigkeit in 
der umgebenden Atmosphere ist daher die Lager- 

70 fihigkeit begrenzt. Nachteilig wirkt sIch auch aus, 
daB die Vemetzungsgeschwindigkeit nicht gesteu- 
ert werden kann, da sie abhSngig vom Feuchtig- 
keitsangebot. der Umgebungstemperatur und der 
Auftragsdicke des Schmelzktebstoffes ist. 

IS Es ist Aufgat)e der vorliegenden Erfindung, ei- 

nen Schmelzklebstoff mit gezielter sicherer Vemot- 
zung verfOgbar zu machen. Dadurch sollen bisher 
nicht dauerhafte verklet^ende Substrata oder Sub- 
stratkombinationen mit dem neuen Klebstoffsystem 

20 verbunden werden. Eine sichere Vernetzung soil 
auch ohne Feuchtigkeit stattfinden, Dennoch ist 
eine gleichma/3ige und definierbare Klebkraft zu 
erzeugen. Die Verklebung soil in einem groOen 
Temperaturbereich haltt>ar sein. Schliefllich soli der 

25 Klebstoff problemlos gelagert und transportiert wer- 
den und die Verarbeitung soil wesentlich verein- 
facht werden. 

Die erfindungsgemafle Losung tDesteht darin, 
6aB der Schmelzklebstoff aus zumindest zwei in 

30 eine fiUssige Phase schmetzbaren Komponenten 
besteht. von denen jede derart reaktiv ist. da0 sie 
mit zumindest einer der anderen Komponenten 
chemisch reagtert. Jede Komponente wird bis zur 
gemeinsamen Schmetzverarbeitung von der ande- 

35 ren gesondert vorbereitot, transportiert, gelagert 
und bereitgehalten. Erst unmittelbar vor dem Auf- 
tragen, das heiflt kurz vor oder beim Schmelzen, 
entsteht aus den Komponenten ein Gemisch. We- 
sentlich ist. 6aB dieser Klebstoff in zumindest zwei 

40 getrennten Komponenten zur Verarbeitung verfUg- 
bar ist, wobei die Aufteilung der Mischungsbe- 
standteile derart erfoigt, daiS verschiedene reaktive 
Gruppen, die miteinander reagieren, vor der Verar- 
beitung voneinander getrennt sind. Erst am Ort der 

45 Verarbeitung wird das Gemisch gebildet und unter 
Erwarmung nach der ubiichen "Hotmelt"-Methode 
aufgetragen. Hierbei wird der Vorteil genutzt. daO 
sofort nach dem Erkalten physikalisch eine An- 
fangsfestigkeit der Klebstell rzi Ibar ist die ein 

50 sofortiges Weiterverartjeiten d r verki bten Teile 
ermdglicht. Die Endfestigkeit der Kl bstekl wird 
durch chemische Reaktion err icht, Ein weiterer 
wesentlicher Vorteil ist, daB die chemische Vernet- 
zungsreaktion aus den getrennt zusammengefuhr- 
ten Komponenten heraus erfolgt. Der Kl bstoff ist 
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nicht auf eine vorhandene Feuchtigkeit an der 
Klebstelle angewiesen. Dadurch konnen auch Sub- 
strate groflflachig verklebt werden. die feuchtig- 
keitsundurchlassig sind. wis z.B. Metalle. Die End- 
festlgkeit entsteht an der Klebstelle als eine sichere 
chemische Reaktion. da die Komponenten fOr eine 
Vernetzung gezielt zusammengestellt sind. Wah- 
rend der Vernetzungsphase lassen sich aber die 
verklebten Teile bereits weiten/erarbeiten, was den 
Fertigungsproze/3, in dem die Klebung venA^endet 
wird, beschleunigt 

6ei der erfindungsgemaflen Kombination von 
beispielsweise NCO-Prepolymeren und Polymeren 
mit beispielsweise OH-Gruppen erhait man Gemi- 
sche, die zur Vernetzung keine Feuchtigkeitszufuhr 
mehr benotigen. Man kann in vorteiihafter Weise 
mit solchen Kombinatronen dampf- und gasdichte 
Materialien groi3flachig verkleben. ohne dafi die 
Gefahr einer Untervernetzung wegen Feuchtigkeits- 
mangel in Kauf zu nehmen ist. In besonders vorteii- 
hafter Weise lassen sich die einzelnen Komponen- 
ten wie folgt modifizieren: 

Einer der Komponenten konnen Beschleuniger 
zugesetzt werden, wodurch die Vemetzungsge- 
schwindigkeit beeinflu/Jt wird. Die Wahl der Kompo- 
nente. der man den Beschleuniger zusetzt. kann 
dabei in vorteiihafter Weise so vorgenommen wer- 
den, dafl die LagerfShigkeit der Komponenten nicht 
beeintrachtigt wird. Adhasionsverbessernde Zusat- 
ze, insbesondere Silane, zur Verbesserung der 
Keramik-. Glas- und Metallhaftung konnen beige- 
mischt sein. Die Verwendung von Silanen war bis- 
her wegen der starken FlOchtigkeit der Silane bel 
der Klebstoffherstellung im Schmelzkessei nicht 
moglich. Sie konnen nunmehr der Komponente 
zugesetzt werden, die bei der Herstellung der ge- 
ringsten Temperaturbeanspruchung unteriiegt. 

Den Komponenten konnen weiterhin FOlIstoffe 
und/oder Farbpigmente beigemengt werden. Die 
Verwendung solcher FCillstoffe und Farbpigmente 
war bei reaktiven Potyurethan-Schmelzklebstoffen 
gemaiS dem Stand der Technik nur eingeschrankt 
mdglich, da sie die Lagerfahigkeit dieses bekann- 
ten Hotmelts beeintrachtigten. 

In einer der Komponenten konnen in beson- 
ders vorteiihafter Weise Graphit oder Ru3 Oder 
andere leitfahige Pigmente eingearbeitet werden. 
was zu einer leitfahigen Einstellung fuhrt. 

QemaB dem erfindungsgemaflen Verfahren zur 
Herstellung des reaktiven Schmelzklebstoffes wer- 
den die Komponenten in entsprechenden Gebinden 
abgefuilt. bis zur Verarbeitung getrennt aufbewahrt 
und erst kurz vor ihrer Anwendung zusammen ge- 
mischt. Dazu kann in vorteiihafter Weise ein be- 
heizbares Ruhrwerk dienen, dem uber Faflschmelz- 
aniagen mit Dosierpumpen die beiden Komponen- 
ten zugefQhrt werden. 

In besonders vorteiihafter Weise kann zur Ho- 



mogenisierung der Komponenten ein beheizbarer 
Mischextruder herangezogen werden. Da der 
Mischvorgang hier bei einer hSheren ViskositSt er- 
folgen kann. ist die Compoundierung mit einem 

5 Extruder auch bei hoherviskosen Materialien mog- 
lich, die mit anderen Verfahren nicht verarbeitet 
werden konnen. Es kann durch Verwendung des 
Mischextruders auch bei wesentlich tieferen Misch- 
temperaturen und in wesentlich kurzerer Zeit ho- 

10 mogenisiert werden. was bei temperaturempfindli- 
Chen Systemen weitaus schonender fQr den Kleb- 
stoff ist. 

In weiterer vorteiihafter Ausgestaltung kann der 
Klebstoff nach dem Homogenisieren uber einen 
75 DQsenkopf, der mit der Mischvorrichtung verbun- 
den ist. direkt auf das zu verklebende Substrat 
aufgebracht werden. 

Als besonders vorteilhaft des erfindungsgema- 
0en Verfahrens erweist sich die Kombination von 
20 hoher Anfangsfestigkeit mit gleichzeitig gesicherter. 
definierter Aushartung des Schmelzklebstoffes. 
weitgehend unabhaingig von Umgebungsbedingun- 
gen und den zu verklebenden Substraten. Weiter- 
hin ist vorteilhaft die bessere Lagerfaestandigkeit 
25 der einzelnen Komponenten, der verringerte Reini- 
gungsaufwand bei der Produktion, das einfachere 
Handling bei der Produktion, Lagerung und Trans- 
port und insbesondere die breite Modifizierungsfa- 
higkeit der Komponenten und somit der Klebstoffei- 
30 genschaften. 

Bei Anwendung des Extruders zum Homogeni- 
sieren lassen sich auch hoher molekulare Polyme- 
re verwenden. Gegenuber herkommlichen 
Schmelzklebern sind bessere Kaltefestigkeiten zu 
35 enwarten. Die Verarbeitungstemperatur kann im 
Vergleich zu den herkommlichen Schmelzklebern 
niedrig gehaiten werden. 

Gegenuber den Einkomponenten. feuchtigkeits- 
hartenden Polyurethan-Schmelzklebern (gema/5 
40 DE-OS 32 36 313) lassen sich schwierigere Mate- 
rialien. beispielsweise gro/3flachige, dichte Materia- 
len, verbinden Oder, soweit beliebig dicke Klebefu- 
gen erforderlich sind, vernetzen diese Qber ihre 
Dicke vollstandig durch. 
45 Das folgende Beispiei erlSutert die vorstehend 

allgemein beschriebene Erfindung anhand einer 
Ausifuhrungsform mit zwei Komponenten A und B. 

Der Komponente A dient ein kristallisierendes 
Polyurethan-Prepolymer mit 5 bis 6 Gewichtspro- 
50 zent endstandiger Isocyanatgruppen. hergestellt 
aus llnearem Polyester (Hydroxylzahl 50) und 4.4 
Diphenylmethandiisocyanat. Diese Komponente A 
(Handelsbezeichnung Wl 8123) wird bis zur Verar- 
beitung in dicht schlleSenden BehMltern verwahrt 
55 und transportiert. 

Die Komponente B setzt sich im wesentlichen 
aus einem festen Epoxidharz auf Bisphenol A-Basis 
mit sekundaren Hydroxylgruppen und einem Hy- 
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droxylwert von ca. 0,28 ( = Aquivalente pro 100 g) 
(Handelsbezeichnung: "Eurepox 7003") zusammen. 
Am Einsatzort kann erford rlichenfalls die einfach 
zu lagernde und zu transportierende Komponento 
B im Extruder plastifiziert und entgast werden. Die 
Komponente B kann aber auch plastifiziert in ge« 
eigneten Behaitern angeliefert warden. 

Beide Komponenten A und B lassen sich in 
beliebigen Techniken envarmen und mischen. Be- 
vorzugt kann ein Extruder verwendet werden. in 
dessen erster Stufe die Plastifizierung der Kompo- 
nente A erfolgt. Fur die Mischzone des Extruders 
wird die Komponente B zugegeben. und in der 
Mischzone des Extruders werden beide Kompo- 
nenten homogenisiert. Um das vorbestimmte Mi- 
schungsverhaltnis der Komponenten zu gewahrlei- 
sten. konnen die Materialzufuhrungen zum Extru- 
der mit atlgemein bekannten Dosiervorrichtungen 
ausgestattet sein. Das Mundstuck des Extruders ist 
heizbar und mit einem Dusenkopf ausgerQstet. 
uber das das Schmelzklebstoff-Gemisch unmittei- 
bar auf die zu verarbettenden Substrate aufge- 
bracht wird. Es kann ein kontinuierlicher oder inter- 
mittierender Klebstoffauftrag erfolgen. 

Bei langen Auftragspausen laflt sich der Du- 
senkopf mit einer der Komponenten A oder B. die 
fur die Reinigung allein benutzt wird, reinigen und 
betriebsbereit halten. 

Die Vorteile der Erfindung liegen in einer Ver- 
netzung ohne Energiezufuhr. Die Vernetzung er- 
folgt ohne Feuchtigkeitsaufnahme aus der Umge- 
bung Oder anderen zufalligen Reaktionspartnem. 
Vielmehr lafit sich eine definierte und rasche 
DurchhSrtung erzlelen. Insbesondere im Vergleich 
zu reinen Reaktions-Zweikomponenten-Systemen 
wird eine hohe Anfangsfestigkeit geboten. wie der 
folgende Vergleich der Scherfestigkeit einer 2x2 
cm^ groflen Holz,'Holz-Verklebung bei 22' C zeigt. 
Die Scherfestigkeiten einer mit einem bekannten 
losungsmittelfreien Zweikomponenten-Klebstoff auf 
Polyurethan-Basis mit einer Topfzeit von 2 min bei 
einem Mischungsverhaitnis Binder 

(Handelsbezeichnung Irubbit RM 805/9) zu Harter 
(Handelsbezeichnung 79/21 S) von 100 : 90 be- 
tragt: 

nach 5 min < 1 N/4 cm^ 
nach 10 min 1 N/4 cm^ 
nach 15 min 12 N/4 cm^ 
nach 20 min > 200 N/4 cm^ 

DemgegenUber laBt sich mit dem oben be- 
schriebenen Zweikomponenten-Schmelzkleber, in 
einem Mischungsverhaitnis Komponente A: 55 Tei- 
le zu Komponente B: 45 Teile. folgende uberlegene 
Scherfestigkeit nach kurzer Zeit erreichen: 

nach 1 min 1 1 5 N/4 cm-^ 



nach 2 min > 200 N/4 cm^. 

Gegenuber dem gema/3 DE-OS 32 36 313 be- 
kannten Einkomponenten-Schm Izkleber. der auf 
5 Feuchtigkeit als zweite Komponente angewiesen 
ist, ergibt sich eine hdhere Warmefestigkeit. wie 
folgender Vergleich der Scherfestigkeit einer 2x2 
cm^ grol3en Metall/Metall-Verklebung bei 100* C 
zeigt: 

to a) Herkommlicher gefUIIter Schmelzkleber 

auf Ethylenvinylacetat-Basis (Handelsbezeichnung 
-Rakoll K 570"): < 0.1 N/mm^. 

b) Einkomponenten-Schmelzkleber gemMfl 
DE-OS 32 36 313 : < 0.3 N/mm^ 
rs c) Zweikomponenten-Schmelzkleber gemMfl 

vorliegendem AusfUhrungsbeispiel der Erfindung: 
2.8 N/mm2 

Ein zweites Beispiel betrifft ein System aus 
drei Komponenten zur Regulierung der Topfzeit. 
20 namlich den Komponenten At. A2 und B. Die 
Komponente A1 setzt sich zusammen aus einem 
Isocyanat. nMmlich einem Prepolymer 
(Handelsbezeichnung Wl 8123) zu 100 Teilen. Die 
Komponente A2 setzt sich zusammen aus einem 
25 Isocyanat, namlich einem Prepolymer 
(Handelsbezeichnung Wl 8123) zu 96,5 Teilen und 
einem Regler (Handelsbezeichnung ZL) zu 3,5 Tei- 
len. Der Regler ist ein stark saurer Kationenaustau- 
scher auf der Basis Polystyrol. Die Komponente B 
30 besteht aus einem hydroxylgruppenhaltigen Ep- 
oxydharz (Handelst>ezeichnung Eurepox 7003) zu 
100 Teilen. Mit dieser Mischung ist eine vorteilhafte 
Topfzeit eingestellt. 

Eine f^ischung aus 55 Teilen A1 mit 45 Teilen 
35 B ergibt eine Topfzeit von 1 ,5 Minuten. 

Bei einer Mischung aus 55 Teilen A2 mit 45 
Teilen B ergibt sich erne Topfzeit von 5 Minuten. 

Das Gesamtmischungsverhaitnis von A : B 
mufl dabei stets 55 : 45 Teile bleiben. Die Kompo- 
40 nente A kann sich dabei entweder aus A1 oder A2 
Oder einer Mischung. aus diesen beiden Kompo- 
nenten zusammensetzen. 

Die Topfzeit varliert dann dabei zwischen 1,5 
Minuten und 5 Minuten. je nach Zusammensetzung 
45 der Komponente A. 

In der beigefugten Zeichnung ist schematisch 
ein AusfUhrungsbeispiel mit einem 
Zwetkomponenten-Schmelzklebstoff dargestellt. 

Es zeigen: 

50 Fig. 1 ein schematisches Ablaufschaubild 

des Verwedungsverfahrens nach dem Prinzip der 
Erfindung, 

Fig. 2a ein schematisch vergrQflerter Schnitt 
durch eine in Fig. 1 mit II bezeichnete Klebstelle 
55 nach der Erkaitung des Schmelzklebstoffes und 

Fig. 2b eine ahnliche Darstellung nach der 
Vernetzung des Schmelzklebstoffes. 

Wie aus Figur 1 hervorgeht. wird ein Schmelz* 
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klebstoff mit nur zwei chemlsch reaktiven Kompo- 
nenten A und B verarbeitet. Die Komponenten A 
und B werden bis zur Verarbeltung getrennt herge- 
stellt, transportiert und bereitgestellt. Am Einsatzort 
wird die Komponente A im Behalter 10 und die 
Komponente B im Behalter 12 aufbereltet, gegebe- 
nenfalls durch ErwSrmung, Hierfur ist im Behalter 
10 eine Heizung 11 und im Behalter 12 eine Hei- 
zung 13 vorgesehen. Die gewunschte Dosierung 
erfolgt aus den Behaltern 10 (fur "A") und 12 (fur 
"B") auf dem Weg einer Zufuhrung 14 fur die 
Komponente A und einer ZufUhrung 16 fOr die 
Komponente B zu einem Mischgerat 18 mit einer 
Mischvorrichtung 20 und einer Heizung 22. Der in 
diesem Mischgerat 18 gemischte und auf Tempe- 
ratur gehaltene Schmelzkiebstoff wird flQssig mit- 
tels DQse 24 Oder einer Reihe von DUsen 24 auf 
ein vorbeigefuhrtes Substrat aufgebracht. Das an 
der Verarbeitungsstelle aufbereitete warme. flussi- 
ge Schmelzklebstoffgemisch wird als gleichma/JI- 
ger Film Oder Schicht 28 verteilt. Auf diese Schicht 
26 wird das zweite Teil 30 so aufgebracht. da/3 die 
Substratflache des Teils 30 benetzt wird. Beide 
Teile 28 und 30 werden in ihrer Lage zueinander 
fixiert. 

In den Rguren 2a und 2b werden zwei zeitlich 
aufeinander fofgende Zustande der Klebschicht 26 
dargesteilt. Die Figur 2a zeigt den Zustand der 
Klebschicht 26' nach der AbkQhlung. wodurch phy- 
sikalisch eine Anfangsfestigkeit entsteht. welche die 
Teile 28 und 30 in der gewunschten Verbindung 
zueinander halt. Die mechanische Fixierung der 
beiden Teile ist von diesem Zeitpunkt an nicht 
mehr notwendig. Die physikalische Bindung wird in 
Figur 2a durch die Symbole 32 in der Klebschicht 
26' angedeutet. Die chemlsch reaktiven Stoffe sind 
in diesem Zustand noch nicht vernetzt und in der 
Darstellung von Figur 2a durch noch unterbrochene 
Strichsymbole 34 angedeutet. In diesem schneil 
erreichbaren Zustand reicht die Anfangsbindung fur 
eine Weiterverarbeitung der Teile 28 und 30 aus. 
Nur eine erneute Erwarmung konnte wieder zu 
einer Trennung der Teile 28 und 30 und so in die 
Anfangsphase fuhren. 

Die Figur 2b stellt eine spatere Phase car. Die 
reaktiven Teile der exakt dosierten und vermisch- 
ten Komponenten A und B gehen nach einiger Zeit 
in eine irreversible chemische Vernetzung uber. 
Dieser vernetzte Zustand 36 in der Klebschicht 26 " 
wird in Figur 2b als durchgezogene dicke Striche 
dargesteilt. Selbst wenn die verbundenen Teile 28 
und 30 nach der chemischen Vernetzung einer 
EPA/armung ausgesetzt werden. bleibt die Klebver- 
bindung fest bestehen. 



Ansprtich 

1 . Schmelzkiebstoff aus thermoplastischen Po- 
lymeren oder Prepolymeren Oder Kunstharzen oder 

5 einem Gemisch aus diesen Stoffen oder anderen 
Bestandteilen, von denen zumindest ein Bestandteii 
reaktiv ist, sowie gegebenenfails mit Modifizie- 
rungsmittein wie Kunstharz, FUllstoff, Farbstoff. 
Weichmacher und Shnllche, 

ro dadurch gekennzeichnet, 

dafl der Schmelzkiebstoff aus zumindest zwei 
Komponenten (A, B, C. ...) besteht. von denen 
zumindest zwei Komponenten (A, B, ...) derart re- 
aktiv sind, dai3 eine mit zumindest einer anderen 

IS Komponente (A B) reagiert und dai3 zumindest 
zwei miteinander reaktive Komponenten (A, B, ...) 
bis zur gemeinsamen Schmelzverarbeltung ge- 
trennt sind und da/J erst wahrend der gemeinsa- 
men Schmelzverarbeltung und unmittelbar vor dem 

20 Auftragen auf zu verklebende Substrate ein klebfa- 
higes Gemisch aus. alien beteiligten Komponenten 
entsteht. 

2. Schmelzkiebstoff nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

25 dai3 es sich bei der in einer ersten Komponente (A) 
enthaltenen reaktiven Gruppe urn Isocyanat (NCO) 
handelt. 

3. Schmelzkiebstoff nach Anspruch 1 . 
dadurch gekennzeichnet 

30 dafl es sich bei der in einer ersten Komponente (A) 
enthaltenen reaktiven Gruppe urn Epoxi-Gruppen 
handelt. 

4. Schmelzkiebstoff nach Anspruch 1 und/oder 
2 Oder Anspruch 1 und/oder 3, 

35 dadurch gekennzeichnet, 

daj3 eine mit der ersten Komponente (A) reagieren- 
de zweite Komponente (B) nucleophile Verbindun- 
gen mit einem aciden H-Atom enthMlt. 

5. Schmelzkiebstoff nach Anspruch 2 und 4, 
40 dadurch gekennzeichnet, 

dal3 es sich bei den in der zweiten Komponente (B) 
enthaltenen reaktiven Gruppen um primare, sekun? 
dare oder tertiSre Hydroxylgruppen handelt. 
6- Schmelzkiebstoff nach Anspruch 4, 
45 dadurch gekennzeichnet, 

dai3 es sich bei den in der zweiten Komponente (B) 
enthaltenen reaktiven Gruppen um primare Oder 
sekundare Aminogruppen handelt 

7. Schmelzkiebstoff nach Anspruch 4, 
50 dadurch gekennzeichnet, 

dai3 es sich bei den in der zweiten Komponente (B) 
enthaltenen reaktiven Gruppen um Amid-Gruppen 
handelt. 

8. Schmelzkiebstoff nach Anspruch 4, 
55 dadurch gekennzeichnet, 

dafl es sich bei den in der zweiten Komponente (B) 
enthaltenen reaktiven Gruppen um Carboxyl-Grup- 
pen handelt. 
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9. Schmelzklebstoff nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet. 

da/3 es sich bei den in der zweiten Komponente (B) 
enthaltenen reaktiven Gruppen um Thiole handelt. 

10. Schmelzklebstoff nach Anspruch 1. 
dadurch gekennzeichnet, 

daB es sich bei den in der ersten Komponente (A) 
enthaltenen reaktiven Gruppen um einfach oder 
mehrfach ungesatttgte Doppel- Oder Dreifachbin- 
dungen handelt. 

11. Schmelzklebstoff nach Anspruch 10. 
dadurch gekennzeichnet, 

daO es sich bei den in der zweiten Komponente (B) 
enthaltenen Gruppen um primare oder sekundare 
Amino-Gruppen handelt 

12. Schmelzklebstoff nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die zweite Komponente (B) Verbindungen ent- 
halt. die eine radikaiische Polymerisation ermb'gli- 
chen. wie z.B. Peroxide oder Azo- Verbindungen. 

13. Schmelzklebstoff nach einem oder mehre- 
ren der vorausgehenden Anspruche. 

dadurch gekennzeichnet. 

daB adhasionsverbessernde Zusatze zugesetzt 

sind. 

14. Schmelzklebstoff nach Anspruch 13. 
dadurch gekennzeichnet, 

daB als adhasionsverbessernde Zusatze Silane zu- 
gesetzt sind. 

15. Schmelzklebstoff nach einem oder mehre- 
ren der vorausgehenden AnsprOche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB in einer der Komponenten Malein- oder Fumar- 
saure etngearbeitet ist. 

16. Schmelzklebstoff nach einem oder mehre- 
ren der vorausgehenden Anspruche. 

dadurch gekennzeichnet, 

daB in eine der Komponenten Maleinsaureanhydrid 
eingearbeitet ist. 

17. Verfahren zum Verkleben von Teilen mittels 
eines Schmelzklebstoffes gemaB einem oder meh- 
reren der Anspruche 1 bis 16. 

dadurch gekennzeichnet, 
daB der Kiebstoff in zumindest zwei Komponenten 
(A. B, C. ...), von denen mindestens zwei mlteinan- 
der reaktiv sind, getrennt bereltgestellt wird und 
dafl die Komponenten (A, B. C ...) erst kurz vor der 
Aufbringung auf die Substratflache der zu verkle- 
benden Teile aus zumindest zwei Bestandteilen 
des Klebstoffes erwarmt und vermischt werden. 

18. Verfahren nach Anspruch 17, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB verschiedene, in flussiger Phase vorliegende 
Komponenten (A, 8, C. ...) einzein und aufeinander 
abgestimmt gezielt dosiert. einer beheizten Misch- 
kammer zugefiihrt und darin mit einem Ruhrer 
homogen vermischt werden. 



19. Verfahren nach Anspruch 17. 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die verschiedenen Komponenten (A, B. C. ...) 
in einem beheizbaren Misch xtruder aufeinander 
5 abgestimmt dosiert. zusammengefUhrt und homo- 
genisiert werden. 

20. Verfahren nach Anspruch 17. 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die verschiedenen. in flussiger Phase vorlie- 
10 genden Komponenten (A, B, C, ...) aufeinander 
abgestimmt dosiert. einem beheizten. statischen 
Mischer zugefuhrt und darin homogenisiert werden. 

21. Verfahren nach einem der AnsprGche 18 
bis 20. 

75 dadurch gekennzeichnet, 

daB der Kiebstoff uber einen DUsenkopf aufgetra- 
gen wird, der mit einer Mischvorrichtung verbunden 
ist. 

22. Verfahren nach einem oder mehreren der 
20 vorausgehenden AnsprOche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB t>ei Arbeitsunterbrechungen, die langer als die 
Topfzeit des Gemisches aus reaktiven 
Schmelzkleber-Komponenten (A. B. ...) sind, die 
25 Reinigung der Mischvorrichtung durch Spulen mit 
der Schmeize einer einzetnen Komponente (A oder 
B, ...) erfolgt. 

23. Verfahren nach einem oder mehreren der 
vorausgehenden AnsprOche, 

30 dadurch gekennzeichnet, 

daB bei Arbeitsunterbrechungen, die IMnger ais die 
Topfzeit des Gemisches aus reaktiven 
Schmelzkleber-Komponenten (A. B. ...) sind, die 
Reinigung der Mischvorrichtung durch Spulen mit 

35 einer zusatziichen inerten Schmeize Oder FIQssig- 
keit erfolgt, die nicht mit den reaktiven Komponen- 
ten (A, B) des Schmelzklebstoffes reagieren kann. 
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